Conseil de développement d’Est Ensemble

Appréciations sur la participation au comité de suti de l'audit
sur le projet de centre de tri-méthanisation de Rominville

Le Syctom (agence métropolitaine des déchets mé)gumjette la construction et I'exploitation
d’'un centre multifiliére de traitement des déchsitsié a Romainville et Bobigny. L'usine devrait

traiter les déchets de 22 communes de Seine-Saimis@t du 19M€arrondissement, soit celles de
900 000 habitants. Elle serait, de loin, la pliengle usine de méthanisation en Europe avec, de plus
la particularité d’étre implantée en zone urbaine.
Les installations prévues comprennent :
- Un centre de méthanisation des Ordures MénagesidiRéies (OMR), d'une capacité de 315
000 tonnes par an (t/a)
- Un centre de tri des Collectes Sélectives (CShealeapacité de 30 000 t/a
- Un centre de pré-tri des Objets Encombrants (Obhedcapacité de 60 000 t/a
- Une plateforme portuaire de transbordement fludgatonteneurs, d’une capacité de 300 000
t/an, et de conteneurs issus de tiers, d’'une dapaei50 000 t/a
- Un passage inférieur sous I'ex-RN3 assurant ladiaientre l'usine et le port
Ces installations se substitueraient a cellesosant actuellement sur les terrains prévus pour le
projet : une déchetterie et un centre de trand&stOMR, de tri des CS et de tri des OE. Déchets qu
finissent actuellement incinérés ou enfouis dam@fgartement de la Seine-et-Marne.
Le groupement Urbaser Environnement — Valorga matiional - S’pace Architecture est choisi pour
concevoir, construire et exploiter le futur cer{ffyeur un montant de 190 millions € HT pour la
conception et la réalisation).
Seuls sept avis sont consignés a I'enquéte publiguie I'arrété préfectoral daté du 17 janvier 2011
autorise I'exploitation des installations projetéetsle maitre d’ouvrage prévoit une mise en sereit

2015, avec début des travaux &Mtrimestre 2012.
Le déficit de concertation est admis par touse girbjet du Syctom est I'objet d’'une contestatiera
part de riverains qui se regroupent au sein dsd@ation Arivem.

Dans un premier temps, les critiques portent goadeiment sur :
- Le choix du procédé Traitement Mécano-BiologiquslBl), en amont des installations de
méthanisation, avec les questions de valorisatigaroque et énergétique
- Les potentiels risques d’accidents industriels
- Les potentielles nuisances liées a I'exploitatiarcdntre : odeurs, bruit, risque sanitaire...

En janvier 2012, ARIVEM dépose un recours au tridwadministratif contre I'arrété préfectoral du
projet.
Afin de répondre aux inquiétudes, le Syctom finameeudit indépendant portant sur :
- Une analyse critique de I'étude d’impact et desgeasmde la demande d’autorisation
d’exploiter, confiée au bureau d'études INERIS
- Une analyse environnementale de la fraction feraesecible issue du procédé TMB au
regard de la production de compost et de biogaxigables, confiée au bureau d'études
EREP
Le 29 mai 2012, la Communauté d’Agglomération Essdinble installe un COMité de PlLotage
(COMPIL) de suivi de l'audit, constitué de Conseile quartier, d’associations, du Conseil de
Développement (CODEV) d’Est Ensemble, du Syctordest 4 communes directement concernées.
Ce COMPIL a notamment pour mission de s’assurdad®snne conduite et de I'indépendance des
études. Il est placé sous I'égide d’un garant, d&nJPierre Tiffon et présidé par M. Alain Monteagle
vice-président d’Est Ensemble délégué a la Préwerdt la Valorisation des déchets. Les cabinets
d'études ont rendu leurs rapports au COMPIL le dtohwve 2012 et présenté leurs conclusions en
réunion publique le 18 octobre 2012.
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Constats:

Le fonctionnement du comité de pilotage a laisdésirer, en particulier a propos :

» Des moyens mis a dispositiofil aurait été préférable d’avoir des comptes-rendu
plutbt que des relevés de décisions ; visites gubl de site d'usine de traitements de
déchets non effectuées dans le cadre du comitédotiege, 4 ateliers de partage des
connaissances non réalisés)

» De la circulation des informations(diffusion insuffisante des relevés de décisiams e
interne et sur des médias locaux ; et des docurntegitaiques en interne).

» De l'absence répétée des principaux élus concernés

Nous regrettons également :

* Qu'une réunion supplémentaire n’ait pas été orgengvant la réunion publique du
jeudi 18 octobre 2012 avec les cabinets d'étudas @pliciter leurs rapports en
termes accessibles a tous

* L’absence volontaire de I'association ARIVEM

* Que, malgré les demandes du garant, l'intégraéitBédude menée par le cabinet
Horizons n’ait pas été transmise (par ARIVEM : coamalitaire de I'étude) aux
cabinets INERIS et EREP interdisant ainsi une asatpmparative

* Que des représentants des salariés n’aient passgiéiés au comité de suivi de
l'audit bien qu'ils en aient effectué la demande

* QUu’Est Ensemble et le Syctom ne se soient pas,rénbdgrs engagements,
suffisamment donné les moyens d’organiser et dicjgsr au moratoire

Pour autant :

» Les échanges se sont déroulés dans un climat sevaigré des tensions inévitables,
étant donné I'importance et la nature des questonkevées par le projet de
construction de cette usine.

* Les cabinets d’étude INERIS et EREP ont apparemmeiravailler sans influences
indésirables, et ont rendu leurs conclusions. Destipns restent cependant en
suspens et nécessiteraient des compléments d’iafioms :

- Lataille de l'usine est-elle pertinente au regaie son implantation en zone urbaine? Quels
principes de précaution appliquer (pour la poputetienvironnante et pour les salariés de
l'usine?

- Est-il possible de construire de plus petites ussw@ le territoire de I'Est parisien (pour la
méme capacité de traitement) ?

- Latechnique choisie est-elle pertinente (TMB etfbsélectif) ?

- Son fonctionnement est-il vertueux écologiquement ?

- Quelles évolutions et adaptations techniques pamehir ?

- Comment améliorer le rendement énergétique (géaleetricité), et la qualité du compost ?
Quels débouchés ?

- Quel est le codt financier de I'usine et son retsur investissement? Peut-on faire mieux ?
Ne serait-il pas pertinent de lancer un audit éaoigue et industriel (Qui permettrait de
déterminer par exemple les coopérations induséiefiossibles) ?

» D’aprés INERIS et EREP, les études de danger mipdct, I'analyse
environnementale, ont été globalement menées da fagisfaisante. Ces cabinets ont
toutefois relevé certains points qui doivent ééndgés et/ou complétés.

» Ces études devront étre soumises de nouveau a, PidiEque I'audit apporte bien
des éléments nouveaux par rapport a l'autorisatiexploiter.

» Le traitement urbain du canal de I'Ourcq et de ot est insuffisant et demande a
étre plus travaillé (tonnage prévu trés important)

» Le comité de pilotage a constaté que la filierd dé/iécano Biologique, associée (ou
non) a la méthanisation, se met en place trésrisgeen Europe, en absence de
données consultables en toute transparence.

Cette situation est préoccupante étant donné |esxeimportants et nombreux

! comité de pilotage du 22 juin. « Les grandes étajpesalendrier » et « Présentation du cahier desrghs de
l'audit suite aux remarques du COMPIL. Remarque€ddev d'Est Ensemble »
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Conclusions:

Dans ces conditions, il nous parait important téédeux écueils : refuser simplement le projet de
I'usine de Romainville, ou reporter les décisionsgjmposent au-dela des échéances électorales a
venir. En effet, le Conseil de développement saahappeler que la méthanisation demeure a ce jour,
face a I'enfouissement et a l'incinération, un @décde valorisation bien préférable. Nous rappelons
que la population francaise et en particulier,ecdll département, continue de “produire” des déche
dans des proportions toujours croissantes : 44vabgant en 2009, dont 75 % d'ordures ménageres
résiduelles Dans ce contexte, nous ne pouvons continueraussgr le traitement de nos ordures sur
les territoires voisins.

Toutefois, la mobilisation citoyenne nous sembtgtime et les questions débattues lors de I'audit
essentielles. Il semble fondamental maintenantaus habitants et élus, s’en saisissent pouetrait
ambitieusement et exemplairement, et bien au-dela duestion de l'usine de Romainville, les
nombreuses questions concernant la gestion destdéch

Comme convenu par les élus d’Est Ensemble, le wioeate devra pas se limiter a 'addlte débat

ne fait que commencer car la consultation qui deédteé organisée en paralléle n’a pas elf.liElie

doit se tenir maintenant.

Elle s’appuiera sur les résultats de I'audit, npeis uniquement car certaines questions sont hors
champ d’étude des cabinets INERIS et EREP.

Le Conseil de Développement d’Est Ensemble remerdies élus d’Est Ensemble et du Syctom
d’avoir mis en place cet audit. Il encourage en ranche ses €élus a s'intéresser beaucoup plus
largement aux questions soulevées par la gestionsd#géchets et souhaite qu’elles deviennent un
enjeu de premier plan.
La mise en place de consultations variées de la pdation, avec pour objectifs une meilleure
lecture de ces questions et une meilleure connaissa des attentes et des disponibilités des
populations, permettra la réalisation de traitemens et de structures, adaptés, ambitieux et
exemplaires.
Un des enjeux immédiats est la transformation de lmobilisation contre I'implantation de 'usine
de méthanisation & Romainville, en une mobilisatiosonstructive et participante sur la question
des déchets.
Le moratoire est une chance a saisir pour faire prgresser le débat public et ainsi :
» Proposer a la population en toute transparence unatendrier des rendus des
audits complémentaires et des consultations a venir
» Améliorer le projet d'usine avec le soutien de la@pulation
« Communiquer, éduquer et mobiliser les citoyens, lesntreprises et les élus sur la
question de la gestion de nos déchets sur notre Itiéire.

2 Observatoire régional des déchets d’ll-de-Fra@RBIF)
% Lettre du Syctom93 — Février 2012
* Est Ensemble Le Mag n°6 —Mars-Avril 2012
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ANNEXE 1
La question de l'information du public

Le 18 octobre 2012, les deux cabinets, Ineris ep Fthargés des audits demandés par la Communauté
d'agglomération Est Ensemble ont rendu leurs avésd'une séance publique a la Bourse du Travail

de Bobigny. Cette réunion s’est déroulée sousdaigence de M. Alain Monteagle, Vice-Président en
charge de la Valorisation et de la Prévention dehets, et avec comme garant du suivi de I'audit, M
Jean-Pierre Tiffon.

Un peu plus de 200 personnes étaient présentes|akmociation Arivem.
Constats

« Une partie des habitants hostiles au projet secmrduits, dés le départ, de facon tout a fait
irrespectueuse vis-a-vis des intervenants, leupaotsans cesse la parole de facon intempestive,
a la limite de la politesse. Ce comportement aigédés présentations “entrecoupées” et a donc
rendu plus ardue la compréhension de ce qui étstpté — sur des sujets pourtant difficiles.

« Alinverse, il a manqué un effort de pédagogidedeart des cabinets, sur les résultats de leur
travail. Il n'est pas question ici de critiquerris@rieux, mais de souligner le caractére a la fois
technique, peu clair et maladroit du rendu desatravéalisés.

Au registre des maladresses

- la majorité des diapos était illisible ;

— certains énoncés semblaient de nature a “enflamieegsprits — Ex.L"accidentologie
est incompléte, mais ¢a n'a pas d'incidence stud&de danger.”, “les émanations
d'effets toxiques des fumées d'incendie au soépasdent pas les limites de propriétés

- le changement d'une version de document powergeirgnt I'assemblée, assez
interloquéei( y aurait la version “autorisée” et 'autre => qe nous cache-t-on encore
?),

- des arguments non techniques, non scientifiqueénéas rapidement, comme pour éviter
un point de vue solide (cf. la question du compost)

Au registre du manque de pédagogid'incapacité des techniciens a traduire de fapmple, non

confuse et compréhensible par tous, les risqués palntaient. Parmi lesquels :

- le passage de classification de niveau E a D lepiglcidences en termes de dangerosité
sur les habitants, sur I'environnement, sur le Dati

- lincidence du flux de camions, par rapport & aujtwi, et en prenant en compte le
transport fluvial,

- les émissions de dioxyde d'azote et de poussiéres,

- la question des odeurs...

* Quelques lacunes du périmetre de l'audit sont appate facon flagrante, et notamment certaines
absences de comparaison avec des sites équivaléjten fonctionnement, et qui ont
présenté/présentent encore des désagréments appareréels.

Nos questionnements / nos regrets

» Pourquoi, n'avoir pas apporté toute l'attentioressaire a restituer avec simplicité les résultats d
ces deux audits ?

» Corollaire : pourquoi la demande Iégitime d'infotima de la population n'est-elle pas mieux prise
en compte par Est Ensemble ?
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ANNEXE 2
Synthese de I'audit EREP sur le Tri mécano Biologige, le
compost et le biogaz valorisable

Par Véronique llie, membre du Conseil de dévelomrer(représentante du Conseil de
développement au comité de suivi de I'audit), le2tbbre 2012

. Généralités

Le Traitement Mécano Biologique (TMB)des déchets s’est, a l'origine, développé en Adigme et
en Autriche pour se diffuser ailleurs en Europatetiela... . Ce concept de traitement est appliqué
aussi bien au traitement d’Ordures Ménageres (@Nk su avec peu de séparation de matiéres
recyclables) qu’au traitement d’Ordures MénagéresidRielles (OMR, avec des dispositifs de
recyclage).

La taille des structures est extrémement varidieEurope, le nombre d’installations de TMB s’est
accru de 60% de 2005 a 2011, pour atteindre ledetd30 installations. Dans le méme temps, un
accroissement de 70% des capacités de traitend@taservé, pour atteindre 33 millions de tonnes.
Les pronostics prédisent que dans les cing annéesiale nombre d'installations dépassera 450
unités pour une capacité de 45 millions de tonDass un certain nombre de pays, dont I'’Allemagne
qui est le plus grand producteur de compost, Eiféndu produit organique des TMB n’est pas
exploitée comme tel.

Implantations de TMB et TMB couplés a de la métharsation, en Europe , par ordre

décroissants :

Italie 133 installations TMB, 14 usines TMB+méthanisatibes digestats sont en majeure partie
incinérés

France 60 usines TMB (37 fonctionnent, 23 projets avanc&s)es usines TMB sont prévues pour
produire du compost conforme norme NFU44051. 20assile méthanisation liées a des filieres
sélectives

Allemagne, 48 usines TMB. 12 usines TMB+Méthanisation pouw 560t/an, 1 seule usine est
équipée du procédé Valorga. Pas de compost issividu 7000 usines de méthanisation liées a des
filieres sélectives.

Espagne environ 30 usines TMB, 23 usines TMB+méthanisatio

La collecte sélective n'est développée que dansié du pays, notamment en Catalogne, avec une
production de composts de qualité. Le compost prads TMB est également valorisé en agriculture
sur la base de normes nationales.

Autriche, 16 installations TMB, aucune de méthanisatioeiég, alors qu’on recense des usines de
méthanisation pour le traitement de biodéchets &ika source.

Portugal, une installation TMB et 6 planifiées

Grande Bretagne Aucune installation de TMB, mais plusieurs prajgbnt en construction ou en
planification.

Productions de compost en Europe

Le plus grand producteur de compost est I'Allemagnévi de tres loin par les Anglais, puis les
Francais et enfin les Espagnols. La petite mo# abmpost Allemands provient des digestats de
7000 usines de méthanisation, n’utilisant pas ¢egss TMB, mais le tri a la source.

Les Allemands, les Autrichiens ne produisent pasatepost provenant de TMB. Les Italiens
normalement non plus, mais il y a des exceptioas.Rrancais et les Espagnols les transforment en
compost. D’autres part, la production de compostgmant de digestats en France est tres faible
(environ 4%, qu’ils proviennent de TMB ou non).

Pas d’informations sur les composts AutrichienstRais et Anglais et autres pays dans ce rapport.
Pour la filiere de production de compost a pariiT®1B avec méthanisation le réle de 3 pays (France,
Finlande et Pays Bas) est mis en évidence danétude européenne citée dans le rapport.

Production de méthanisation en Europe
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Le plus grand nombre d'usines produisant du bioegaEurope sont en Allemagne, avec 7000 usines,
de tailles extrémement variables. Seules 12 usioigiséquipées de TMB, les autres ont un apport
organique provenant de filieres spécifiques etctiélenées en amont des usines.

Il n’existe pas d’échelle de grandeur des produstda Bio gaz en Europe dans ce rapport.

Détail des installations TMB en Europe

Italie

133 installations de TMB, pour 5,6 millions t/a@®R traitées (mais une capacité de traitement
beaucoup plus importante (14 millions t/a)). 3l tde déchets organiques collectés séparément
14 installations mettent en oeuvre une unité dénamé$ation, avec collecte séparée a la source ou
triées mécaniquement, en codigestion avec des hibémsration.

Les digestats sont principalement mis en déchargg autorisations particulieres peuvent

étre délivrées, de cas en cas, pour un épandaigelagiu digestat stabilisé, c’est notamment le cas
pour des opérations de remise en culture.

France

60 usines TMB (37 fonctionnent, 23 projets avanc&usines méthanisation, 129 incinérateurs, 261
décharges.

55 des usines TMB sont prévues pour produire dypostconforme norme NFU44051.

300 plateformes de compostage

261 décharges

Le parc sera constitué de :

35% d’usines avec méthanisation qui traiteront s&%flux admis

65% des usines ne disposeront que d'un compostagetg% des flux admis (ce qui traduit leur taille
globalement plus petite).

Allemagne

48 installations de TMB, pour quasi 6 millions t/a.

12 mettent en ceuvre une unité de méthanisatiom,G&5500 t/a. Seule I'usine d’Hanovre utilise le
procédé VALORGA, pour 105000 t/a.

Le digestat est mis en décharge ou incinéré (aptéaction des matieres valorisables !!)

Les 7000 unités de méthanisation, qui produisepétiie moitié des composts allemai@@s des
80kg/hab/an graphique p20)

Espagne

Actuellement une trentaine d’installations de TMBrek capacité totale de plus de 4,5 millions de
tonnes. Deux installations sont en constructiaziret autres en planification. Elles porteront la
capacité de traitement a 5 millions de tonnes.

Un inventaire, datant de 2009, recensait 23 ugiriégrant un procédé de méthanisation (14 en
méthanisation liquide et 9 en méthanisation sedtes) capacités de traitement de ces unités sesitue
entre 20 000 et 160 000 t/a.

La collecte sélective n'est développée que dansié du pays, notamment en Catalogne, ce qui
permet de produire un compost de qualité. Danau&gs régions ayant renoncé a cette pratique, le
compost produit est également valorisé en agricubur la base de normes nationales.

Autriche

16 installations de TMB, pour 741000 t/a. Pas déharésation liée, alors qu'il existe des usines de
méthanisation, mais liée a un traitement des bioeléa la source.

Portugal

En 2010, ce pays comptait une installation combde€&MB et de méthanisation de biodéchets. Six
autres usines sont planifiées d’ici 2016.

Aucune info sur les composts

Grande-Bretagne

Aucune installation de TMB n’est en fonctionnemendis plusieurs projets sont en construction ou
en planification. Cette filiere répond aux objextifationaux dans le domaine du recyclage et des
énergies renouvelables et elle est soutenue péinistere de I'environnement, des affaires ruraes
de l'alimentation (DEFRA).

Trois installations de méthanisation de biodéctletsommerces ont été mises en service en 2010
dans le Lancashire : Farrington Waste Recovery QDUBt/a), Thornton Waste Recovery (105 000 t/a)
et Viridor Waste Management Newton Heath (100 ¢80 t

Aucune info sur les compost.
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ll. Le contexte communautaire européen et la France

Qualité hétérogéne des composts européens :

Les normes de qualité varient d’un pays a l'awvec des différences de seuils réglementaires pour
les Eléments Trace Métallique (ETM) et les inegegparticulier. Les normes allemandes sont
beaucoup plus strictes que les normes francaisesxpmple.

Un processus de normalisation est en cours maisciogve.

Deux blocs s’affrontent quant aux modes de produatins et des valeurs seuils

Le premier voudrait que les productions des TMBaient pas valorisées comme compost
('Allemagne, I'Autriche, les Pays-Bas et la FlagdrSeule la collecte sélective des biodéchets
permettrait la fabrication de compost de hauteitfugL’Allemagne est le premier producteur de
compost en Europe et pratique le tri sélectif pmaite production)

L’autre, argumente pour que la haute qualité depostissue des TMB soient validée (France,
Espagne, Pologne et autres). La France est dagat@linent visée par la future position de la
Commission européenne, compte tenu du grand nodfiméés de TMB sur son territoire, et de la
production de compost qui lui est liée.

Les valeurs seuils a définir sont également souteeonflits.

Les études, discussions politiques et commercadeurs portent sur :

- Lacréation d'une norme de qualité applicable & tes composts en Europe (avec une liste
positive de sortie de déchets).

- La création de catégories de composts, avec cderpialités diversgavec peut étre usages
différents ?)

- Une identification précise de I'origine de la protan du compost (TMB ou tri sélectif)

- Que les composts qui seraient issus de matierepns@s en compte par la liste positive
communautaire, puissent continuer d’étre produitss $a responsabilité des Etats membres et
utilisés sur leur territoire national. Chaque paygait alors la possibilité d’édicter ses propres
critéres de sortie du statut de déchet (demandedise)

Calendrier de la procédure de normalisation européane :

Mai 2010, la Commission au Conseil et au Parlement Eurofdéemétabli la feuille de route des
prochaines étapes en matiére de gestion des bietdétdns I'Union européenne.

Début 2011, le Joint Research Center (JRC) a éngiag campagne d’échantillonnages et d’analyses
de composts de divers types au niveau européen’dpjestif d’arréter, d’une part, dasitéres de
qualité et des parametres de processt d’autre part, la nature des intrants dames liste positive
exclusive

Mars 2011, suite a cet état des lieux, la filiere compodaetéfinition des seuils et des paramétres de
gualité pour les composts a été discuté, en camstéeint.

Le 11 octobre 2011ont été proposées des valeurs seuils. Ellegsgées pénalisantes par les
participants professionnels concernés par les cetmgor OMR et sur boues d’épurations.

Les 24 et 25 octobre 201 1ine nouvelle réunion s’est tenue a Séville.

Aot 2012 le troisieme et dernier rapport a été présentiisetité.

Aucune décision définitive n’est approuvée a ce.jou

Perspectives d’évolutions des normes européennedraincaises

En synthése, il apparait donc un avenir incertain e statut des composts issus de TMB.

Il est aussi possible d’anticiper, a la vue dedlitenque le projet européen ne fasse I'objet dime
validation au niveau communautaire.

En outre, et en application du principe communagitdé subsidiarité, la France demeure maitre des
regles applicables aux plans d’épandage, dispodgits spécifiqgue a I'Hexagone et sans équivalence
dans les pays anti-TMB.

Par ailleurs, avec pres d’'une centaine d’instalfetide TMB en fonctionnement et/ou en construction
ou en projet, la France constitue un poids lourdeftteur qui, sous réserve d’amélioration de la
qualité des composts d'OMR principalement en terdiegrtes, devrait pouvoir conserver sa filiere
spécifique.

En conséquence, soumis de longue date a des temsinstantes, I'avenir du secteur de la
transformation biologique des déchets en vue deyim® un compost valorisable en agriculture, en
France, ne semble pas compromise a court et meyees.

Une réflexion est en cours dont I'objectif viseradifier les échanges commerciaux intra
communautaires des intrants agricoles.
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Normes francaises et européennes

Comparaison des valeurs limites concernéesitre le projet normatif européen, les
recommandations de I'ECN (consultants fédérés au isede I'association basée en Allemagne
ECN), et la norme francaise NFU44051 :

Il apparait d'importantes différences sur les seeil cuivre et zinc, oligoéléments pourtant esslksnti
en agriculture.

Les exigences communautaires sont supérieureseailg de la norme francaise pour les inertes, et
divers parametres chimiques dont les PCD et lesfBRGeur apparition sans justification en termes
d’évaluation de risques sanitaires.

Evolution de la norme francaise NFU44051

Début 2012, lancement de la révision de la normeNIB51, avec enquéte publique.

En juin 2012, A Iissue de I'enquéte publique, déilement des remarques enregistrées
Fin octobre 2012, une seconde réunion est planifiée

Pas d’autres infos que cette procédure dans centapp

Cahier des Clauses Techniques Générales (CCTG) réfaa la construction des installations de
TMB en France(en cours d’élaboration)

En 2009, lancement du CCTG, sous I'égide conjadeteministéeres de 'Economie, des Finances et
de I'Ecologie. Il vise a définir les régles génémaaipplicables a la construction d’installationTtéB.

Il vise a définir « les process de TMB ... sur I'eméde de la chaine de collecte et de traitement des
déchets ménagers et autres déchets non dangeeugrmamont ou en aval différentes opérations de
prévention, recyclage et valorisation ».

Ce fascicule s’applique a la rénovation, I'extensia la mise en conformité de ces installations et
concerne I'ensemble des déchets recus dans lafiatiens de TMB (ordures ménageres résiduelles,
déchets industriels banals organiques, autres dhede collectés sélectivement, certaines boues de
station d'épuration et, en tant que structurariara¥, déchets verts).

Il s'impose donc a I'ensemble des prestations eéésupour des collectivités dans le domaine de la
construction d’'usines de TMB (études, travaux, reiseservice, réception...).

Publication annoncée pour fin 2013

Le débat francais

En France, le débat a lieu tout comme au niveaapéen. Mais les rapports de force sont inversés.
Les partisans d’'une application de normes plustefrisont moins puissants (I'association Compost
Plus, qui structure les collectivités de la filigle collecte sélective des biodéchets en France, et
diverses associations environnementales comme FNE)

L’avenir des 2 normes francaise NFU44051 (competdyFU44095 (boues épurations) sont
actuellement en discussion, et sont susceptib@stlier, au regard des discussions sur la quagé d
composts attendus, et de la pertinence des TMB<tilikres sélectives, et des normes européennes
en discussion.

Divers acteurs souhaitent établir une distinctiomesles amendements organiques produits a partir d
matiéres issues du « tri & la source » et la cdtégaollectés en mélange » (type 5.b). A l'instarla
norme NFU44095 pour les boues d'épurations, le astfabriqué a partir d’OMR pourrait étre doté
de critéres spécifiques de qualité.

Quelques positions ou analyses emblématiques cotises dans le rapport

- Pour I'association des Agriculteurs Composteerscance (ACF), « les matiéres organiques ne
donnent pas les mémes garanties de qualité deéresaéintrantes, en particulier en terme de risques
d’éléments trace ou d'indésirables. Dans la coitérdu Grenelle, mais aussi pour préparer les
applications des directives et reglements europélams la phase de révision d'une norme francgaise,
la France ne peut plus garder dans la méme norsn@a&geres non triées a la source. Il faut profiter
de cette révision 2012 de la NFU44051 pour sddiigine 5.b de la norme version 2012 ».

- Pour les Pouvoirs Publics, « le Ministére n'eagespas de retrait du marché des produits répondant
a la dénomination de type 5 puisqu'aucune alertiées@ n'a été signalée. Il n'est pas en faveur du
développement d'une norme séparée pour ce typmdeifs. Mais il demande que ces produits soient
clairement identifiés et étiquetés dans la futmene. Il demande que soit interdit le mélange de
produits répondant a la dénomination de type 5 gtroduits répondant & la dénomination de type
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5.b. Il informe les participants de la mise en elagur ces produits, d'un plan de suivi par le MAAF
La DGPAAT propose que les produits répondant &feochination de type 5b ne puissent étre
constitués que de fraction fermentescible des esdmenagéres résiduelles et des déchets verts
acceptés comme structurants ».

- Position du monde agricole : les sols ne peugartun exutoire pour les déchets ; I'existence de
risques réels mais maitrisables du retour au sotdmposts d’OMR ; le caractere insuffisant de la
norme NFU 44-051 en particulier sur certains pateesgETM, pathogenes, impuretés, résidus
médicamenteux) ; I'attente d’un dispositif d'assurerqualité reposant sur un tiers certificateur
gouverné par une instance associant directemeantilisateurs

Synthéses des études présentées dans le rapport

- Initiée en 1997 sur les parcelles expérimentalddNIRA, I'étude Qualiagro a pour but de
caractériser, a partir d'essais aux champs de ¢éodgrée (13 ans d’expérimentation en 2012) et de
travaux en laboratoire, la valeur agronomique desposts urbains et de leurs impacts
environnementaux afin d’évaluer la globalité ddetefsur le long terme.

Ces résultats indiquent que les composts urbaungepé potentiellement se substituer a une
fertilisation minérale avec des rendements égaurnsiis, les effets étant marqués sur le blé, avec
certes des rendements en augmentation, mais inf@deceux obtenus par fertilisation minérale. Ces
apports permettent en effet, outre un accroissetheréndement des cultures, d'augmenter la teneur
en matiére organique des sols agricoles, toutqudiifement en zones de grandes cultures sans
apports de déjections.

- La qualité des composts issus de TMB se rapprdetcelle des produits issus de déchets collectés
sélectivement, en particulier pour les criteresnitjiues; des progrés restent encore a faire sauje t
d'inertes.

- La qualité des intrants joue un réle importamtlateneur en matieres indésirables, en particatie
plastiques, des composts produits. Des infrastrestiechniques, comme les aspirateurs a plastiques,
peuvent permettre d’améliorer en partie la situgtioutefois, pour obtenir un compost exempt de
corps étrangers, la méthode la plus efficace esedeavailler que des intrants ne contenant pas ce
matieres (Audit du compost et du digestat en Suisse

- Le projet de norme « digestats » apparait congptexnpte tenu de I'hétérogénéité des résultats
analytiques effectués en France et a I'étranger.

- La Commission européenne a engagé une étude éppuy une campagne d’échantillonnage et
d’analyse afin de proposer des criteres de quadité les composts et digestats. Dans son dernier
document daté d’ao(t 2012, un total de 120 échamgildont 35 frangais (la France étant le plus
important contributeur) a été analysé.

Analyse du Compost de 11 TMB :

Nombre de non-conformités aux Métaux lourds : CGrEeb=4 Cd=4 ; Ni=1;

Nombreuses pour Cu et Zn

Nombre de non-conformités aux impuretés : 7/7

Polluants organiques : valeurs élevées en HAP

Le JRC en a conclu que les seuils en métaux lqaimseés étaient atteignables, donc les maintient,
ce qui pose des difficultés pour les composts fEnc

Point majeur, ce document n°3 autorise en listéipedes composts et digestats de boues et de TMB
- Sur la base d’analyses récentes, les teneurgiene et zinc des composts issus d’usines de TMB ne
posent pas de problémes

- Une étude réalisée par INERIS motivée par lestra engagés par la Commission européenne sur
les critéres de sortie de statut de déchet (« émeaste ») pour les composts. 15 unités traitast de
biodéchets collectés séparément, et 15 TMB quétinanalysés. Les données font apparaitre des
teneurs tres proches entre composts issus detectiéparative et TMB en Eléments Traces
Métalliques (ETM),

Il apparait que pour «la collecte séparée des DE&Es>ameéliorations notables ont été enregistrées
pour le cuivre et surtout le zinice compost de TMB est en général conforme a lauvaleuil de la
norme NFU44051, a I'exception de rares échantilloms norme, et gu’il est donc comparable au
compost de biodéchets.

- Un audit francais, en cours, devra permettreisigoder de données précises sur le dimensionnement
et le fonctionnement d’unités récentes de traitdrbgogique des déchets.

L’audit ADEME concerne les usines de Lille, Varearlarcy, Le Robert, Calais et Saint-L6, mais
gue les sites de Montpellier, Amiens et Marseilenrfont pas partie. Il ne sera pas terminé avant u
I'été 2013. En outre, les résultats définitifs meosit disponibles qu’en 2013, aucune donnée n’'étant
disponible a ce jour. »
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lll.  Recensement des installations de TMB en France atalyse du
compost produit

Description du parc des installations

Un ensemble de 60 unités (dont 37 en fonctionnegte2i® au stade de projet avancé). La part
représentée par les 60 usines de TMB, sur le ptatrtational des outils de traitement de déchets
ménagers et assimilés, est de 32%, soit prés ) ¢ie qui constitue une part non négligeable.

Il est a souligner que I'ensemble des installatbmd MB, a I'exception de 5 unités fonctionnant en
mode « prétraitement aérobie ou anaérobie/staimiisavant enfouissement), produit un compost
conforme a la norme NFU44051.

Ce compost est aujourd’hui principalement valodags le secteur agricole sur grandes culturess a de
doses de l'ordre de 10 t/ha/an.

Caractéristiques du parc des unités de TMB

La gamme de capacité des usines du parc de TMB (agthanisation ou non) est large avec, aux 2
extrémités, une unité de 12 400 t/an et une deDBRA/an.

On observe que les plus grosses unités produiseBindgaz

Les unités de TMB avec méthanisation ont une ctgp8diois supérieure a celle des usines en
compostage seul.

Le parc, a terme, sera constitué pour :

- 35% de TMB/méthanisation traiteront de 56% das #dmis (soit 3,2 millions de tonnes/an).

- 65% de TMB/compostage pour un flux admis de 44%9Gui traduit leurs tailles globalement plus
petites

Elément relatif au marché du compost en France deBVIB (ou pas)

Compte tenu de leur qualité, les composts issusiries de TMB sont principalement valorisés en
grande cultures.

Il n’a pas été possible d’établir un bilan des ¢towls de retour au sol des composts produitsesur |
usines de TMB en fonctionnement, mais une récergaéte annuelle conduite par la Chambre
Syndicale des Améliorants Organiques et SupporGuleire (CAS) permet

de mettre en évidence les filieres d’écoulementdeyposts (sans détail sur l'origine et la nat@s d
intrants).

Il ressort ainsi que si les terres amendées enasinspnt principalement des grandes cultures (72%),
la commercialisation dans le secteur de I'agricalgpécialisée constitue

en termes financiers une niche intéressante.

Analyse des performances sur 3 installations de TMBAmiens, Varennes-Jarcy (VALORGA),

et Montpellier (KOMPOGAS)

Il faut souligner que, de nature déclarative, @ews mettent en évidence :

- Un parc relativement hétérogéne avec des usmesmteption distincte dans le temps et des
capacités de traitement variables

- Un manque de données d’exploitation sur I'urétgente de Montpellier,

- Des taux de refus compris entre 52,9 et 76,dUstibnt la variabilité des performances des
équipements de tri négatif, mais aussi la quagidtrants (par exemple avec la présence ou non de
journaux, papier, carton, dans les OMR),

En conséquence, si les procédés VALORGA (digestersical aprés tri et affinage) et

KOMPOGAS (digesteur horizontal apres tri mais awadfihage) présentent respectivement avantages
et inconvénients, les performances observées ftotles a étre exploitées

compte tenu des constats présentés ci-dessus.

Pas d’analyse dans ce chapitre et dans le rappdé production de Biogaz et les performances
énergétiques de ces 3 usines.

Conclusion d’EREP sur la qualité des compost issudes TMB

Compte tenu de I'existence d’'une dizaine de strestuariées et non fédérées au sein d’une structure
cohérente relative a la gestion des déchets ongesign France, la consolidation des données
existantes pour batir un état des lieux n’est pai.
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Méme si la base de données SINOE de 'ADEME perarepartie, de recenser les installations en
service, la connaissance précise des usines atrtesges traités et produits constitue une ensrepri
complexe en I'absence d’audit récent.

L’évolution des technologies comme des normes @dit§usur le compost, couplée au manque
flagrant de données d’exploitation sur les usire$ B, avec méthanisation ou sans, met en
évidence la grande difficulté a analyser les penforces réelles des unités en fonctionnement.

Il convient d’espérer pour la pérennité de lafdiéavec un parc d’'usines de TMB proche d’'une
centaine unités a terme et a I'instar de dispasitifs en ceuvre a I'étranger pour promouvoir laitgal
(BGK en Allemagne, VLAKO en Belgique...) qu'un orgamie centralisateur (ADEME, Metheor,
Association Francaise du Compostage....) puisseateflannuellement les données d’exploitation
acquises sur les nombreuses usines en fonctiontemen

En I'absence d’'une telle base de données, et mialgiuelques audits et expertises conduites sur le
petit nombre d’'usines en service, I'évaluation pledormances réelles des installations constitue un
exercice délicat.

IVV.  Analyse du projet de Romainville

Analyse du procédé de TMB mis en ceuvre sur des iadlations existantes et comparaison avec le
projet de Romainville

Une usine de TMB avec méthanisation peut se caisetdar sa chaine de prétraitement (existence
ou non d’'un BRS), mais également par son procesBrdige (avant ou aprés méthanisation), et enfin
par son process de méthanisation stricto sensa.jéue, il n‘existe en France que 2 procédés de
méthanisation mis en ceuvre sur OMR (VALORGA et KODBAS), le systeme BEKON qui opére
par bachées n'ayant pas encore fait ses preuves.

Usine de conception relativement récente puisquaalehé a été attribué en 2009, le process
Romainville se caractérise au niveau de la qufifitie du compost par un affinage en téte.

Point particulier, dans le cas de I'usine de Ronwili& la chaleur fatale récupérée sur la ligne du
biogaz est valorisée pour améliorer le procesodgostage par aération forcée, c'est-a-dire par
soufflerie et non par engins mécaniques type clham@e roue Siloda (comme a Champagne-sur-
Oise). La condition des 15 jours de process, la ptintraignante car consommatrice de surface au sol
et de volume d’air a traiter, est totalement reggdans le projet.

En termes de process biologique anaérobie, le gs0¢ALORGA se caractérise par sa méthanisation
séche de type piston vertical avec brassage paution de biogaz sous pression.

En revanche, construite sur la base du brevet KOBWE) les usines de Montpellier, d’Angers
comme de St L6 mettent en ceuvre une méthanisataire s effet piston horizontal avec brassage
mécanique.

En outre, parce que le réacteur KOMPOGAS de mé&htan est horizontal et non vertical et donc
moins susceptible de subir des sédimentationsrehde cuve, I'affinage est pratiqué apres
méthanisation.

En synthése et au regard des installations exésaldnalyse du procédé de TMB mis en ceuvre dans
le projet de Romainville met en évidence des diffiées :

- En matiere de process de méthanisation,

- Mais également au niveau de la chaine d'affinkaggielle peut se placer avant (URBASER) ou
apres la méthanisation (KOMPOGAS).

Compte tenu du peu de retour d’expériences sumiégs de TMB avec méthanisation en
fonctionnement, il n'est pas possible d’établirfagon rigoureuse un bilan des avantages et
inconvénients de chacun des procédés considérés.

En revanche, point clef pour analyser avec pertiedes performances des installations, I'acquisitio
en continue de données d’exploitation, via un néseétrologique ad hoc sur chaque ligne de process,
constitue un investissement nécessaire trop soméghigé sur les unités existantes.

Outil métrologique indispensable a I'évaluation desformances, il s'agit |a de disposer d’'un system
de gestion centralisé capable de gérer des paesrdrfonctionnement (flux en tonnes/heure,
humidité du produit...).

Analyse environnementale de la valorisation agronoimue du compost de Romainville et
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comparaison avec la fertilisation minérale

Cohérences réglementaires

En termes de planification territoriale

Outil de planification administrative, le Plan Régal d’Elimination des Déchets Ménagers et
Assimilés (PREDMA) établit des objectifs et prédese moyens a mettre en ceuvre pour traiter les
déchets de la région parisienne.

Parce qu'il fait I'objet d’'une décision du Préfet iegion, donc de I'Etat, (aprés enquéte

publique) ce Plan est opposable aux tiers, c'eiteagqu’il susceptible de faire I'objet d’une déois
judiciaire suite a un recours au Tribunal Admirasifr Aussi, les préconisations du

Plan doivent-elles étre respectées par le proj&ateainville, sous peine d’annulation administrativ
Les objectifs de valorisation organique du Plaewnisin doublement des flux de composts produits
répondant aux normes NFU44051 et 4095 a I'norigd® 2ceci afin de passer de 220 000 t & 440 000
t de composts produit en lle-de-France. La padateposts issus de la filiere de valorisation
organique sur OMR devra alors représenter pre®%ede I'objectif a 2019 (211 000 t). Le projet de
Romainville pouvant participer a I'état actuel dedéfinition & environ 20% de cet objectif régional

En I'état actuel de la réglementation sur le s@de¢stcomposts issus d'ordures ménageres résidlelles
projet du SYCTOM contribue fortement & I'objectf doublement des quantités de composts produits
en lle de France a I'horizon 2019. Ainsi, la Rédlerde-

France, maitre d’'ouvrage de ce PREDMA, confirmbe-eette conformité impérative.

En termes de définition du procédé de compostage

L'arrété ICPE impose au procédé de compostagerideses de fermentation aérobie. L'exigence
réglementaire relative a la durée de la phaserdeefgation thermophile est bien respectée par le
projet.

Cohérence avec les critéeres de qualité du compost

Rappel réglementaire

Matiere fertilisante destinée a étre valorisée mgnuiquement, le compost élaboré sur l'usine de
Romainville doit impérativement respecter les cesede qualité, exprimés en termes d'efficacité et
d’innocuité.

Dans la pratique, c’est le plus souvent le volkttifed I'innocuité qui interpelle les acteurs enmhes
de qualité, au détriment de la valeur agronomique.

Aussi, sollicitée pour fournir tout €élément perraattde justifier de la qualité du compost produit s
I'usine de Romainville, la société URBASER a-t-dberni diverses analyses obtenues sur des usines
produisant un compost de TMB issu d'un procédéamued (méthanisation horizontale puis
compostage. Usines de Varennes-Jarcy, Calais/ifes, 8/alence)

Qualité du futur compost de Romainville

- Il apparait une conformité systématique de I'emde des composts considérés.

- Si les paramétres d’efficacité agronomique neepbsen général pas de probléeme, on regarde au plus
pres les teneurs en Eléments Traces Métalliquessdbenées analysées, présentent des taux en
dessous des seuils de la norme francaise.

- Il est mis en évidence un risque non négligedbldépassement des seuils sur le parametre «verre +
métaux >2mmy, a l'usine de la Varenne-Jarcy. Méreechaine d’affinage de Romainville est plus
performante que celle mise en ceuvre sur Varennmeg:&& point constitue une vulnérabilité. Mais le
constructeur, sollicité sur ce point, a donné @mp®mnse appropriée pour permettre un meilleur
affinage du compost et améliorer ainsi ses caiiatitgres. Ainsi des améliorations apportées a la
chaine de tri primaire, et notamment au fait quaeska fraction granulométrique 0-10mm sera
introduite en méthanisation, on peut raisonnablémpenser que la qualité du compost produit a partir
du digestat de Romainville sera au moins équivelexttprobablement meilleure, que celle des
composts issus d’'autres usines de TMB, en France.

- Enfin, paramétres de la qualité agronomique dunpast, les teneurs en matieres seches et
organiques, couplées au rapport carbone/azote (€&Njaractérisent pour le compost de

I'usine de Varennes-Jarcy par des variations togjoamprises dans les limites de la norme
NFU44051. A signaler que, dans une perspective etiatkde valorisation agricole du compost,
URBASER envisage d’apporter des compléments featilis au compost de Romainville. En I'état
actuel des pratiques et des connaissances, ua@pétation semble difficile a justifier, en pautier

sous I'angle économique. L'opportunité d’apportee gharge amendante calcique en vue d’'agir sur le
pH de sols agricoles acides peut néanmoins rép@ndies besoins locaux ciblés, a l'instar des boues
chaulées qui peuvent étre trés prisées par desulgurs.
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Dans une approche théorique, sous I'angle de diéglia compost qui sera produit a Romainville
sera conforme a la qualité exigée par la réglertientapplicable.

De par sa qualité et grace a I'étape de compostagetérisé, le compost de Romainville échappera-t-
il ainsi aux contraintes applicables aux déchetjuels sont soumis a la procédure de «plan
d’épandage», qui s’applique en particulier aux allépuration non compostées (seul le compost de
boues conforme a la norme NFU44095 dispose du statproduit) ?

Cohérence avec les conditions d’utilisation du conyst

Rappels agronomiques

Pour assurer une gestion efficace de la fertiisadiu sol, les agronomes considérent divers
parametres, et en particulier, le taux de matiegardque, indicateur du pouvoir amendant, et la
teneur en éléments, agents de la fertilisation.

Les paramétres intéressants pour la valorisaticonagnique du compost issus du TMB sont :

- la matiére organique

Le compost est en effet un produit riche en matiéganique, avec des taux de l'ordre de

30% minimum a 40% pour un compost mar de 3 a 6 n@ieur qui lui confére sa valeur en tant
gqu'amendement organique.

- Caractéristiques agronomiques

Azote : la teneur faible de I'azote dans le comjgasipar ailleurs modulée par sa disponibilité qui
dépend de son degré de minéralisation.

Phosphore : |a faible teneur en phosphore du campbain est compensée par son caractere en
grande partie directement assimilable, de facotogna a un fumier bovin.

Potasse : de fagon analogue, la faible teneur &s$®du compost urbain est compensée par son
caractere en grande partie directement assimildblé&acon analogue a un fumier bovin, méme si sa
teneur est moitié de celle d’'un fumier bovin.

Calcium et magnésium : avec sa teneur élevée emicglle compost présente un intérét pour
I'entretien calcique des terres.

Usages et préconisations agronomique des compostsTiVB

Le compost issu de TMB peut étre utilisé en : Gesnzliltures, Viticulture, Arboriculture,
Maraichage plein champ, Horticulture, pépiniérgdegs verts.

Les préconisations sont de les utiliser comme:tBingation, engrais, amendement, anti érosion en
mulch, culture en pots

En application de la norme NFU44051, pour assuteraommercialisation du compost normalisé, le
producteur de la matiere fertilisante mise sur &ahé doit élaborer et remettre aux utilisateues un
fiche « produit ».

Analyse du projet URBASER et recommandations pour ne valorisation agronomique pérenne

et performante du compost de Romainville

L’'usine de Romainville produira 90 000t/an de costp®our le valoriser, il faudra disposer d’'une
surface de 9000ha, principalement pour des cultigesréales, d'oléoprotéagineux, de betteraves
sucrieres et de pommes de terre qui constituaddbeuché du compost urbain. S"ajoutera a ces
volumes a valoriser, le futur flux de plus de 100 @onnes de compost produit par les usines du
SYCTOM a Ivry sur Seine et Blanc-Mesnil.

L'étude des conditions de valorisation agronomide&échets organiques en lle-de-France met en
évidence l'existence de divers flux caractérisédea qualités différences (boues d’épuration,
compost de boues, compost d’'OMR, compost de déuhdts..).

Aussi, pour assurer une valorisation agronomiquerpe et performante du compost de Romainville,
et plus largement de la région, la mise en plaoealstructure dédiée est-elle vivement conseillée :

- Elle porterait la coordination et la concertatgrenne avec le Syndicat Interdépartemental pour
I'’Assainissement de I'’Agglomération Parisienne (8B, qui assume déja la gestion des boues
d’épandages provenant de ses 5 stations d'épuidgi®eaux usees francilienne.

Cette structure assurerait une mission d’'obsemaatisis épandages (boues et composts d'OMR
comme de déchets verts), a I'instar de 'ORDIFdjspose d’une vision des conditions de gestion des
déchets ménagers en lle-de-France. Il devrait éuitent y étre associé le monde agricole via les
Chambres d’agriculture.

- Une filiere de valorisation, considérée dansagport comme un exercice « qu'il ne devrait pas étr
trop difficile » a mettre en place, compte tend'eeistence de la filiere de valorisation agricdies
boues d'épuration produites en I'lle-de-FranceeHet, la surfaceotale concernée par I'épandage
des boues gérées par le SIAAP est de plus de 6B0Gur 13 départements et pour 315 agriculteurs.
Elle représenterait ainsi un débouché exploitabtmeséquent pour les composts de Romainville et
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autres futures usines.

La question de I'élimination d’'un compost non confome ou ne trouvant pas de débouché sur
une certaine période n’a, a notre connaissance, pag analysée par les porteurs du projet. On
ne peut que recommander de procéder a I'analyse dutel scénario.

Cohérence en termes de transport du compost depuiasine de production

Sous l'angle de la gestion du compost, le projat pe caractériser par I'existence d’un dispodiif
transfert par containers chargés sur péniches slépplateforme portuaire programmeée sur la parcell
de Bobigny. Ce systeme, qui impose a minima depturas de charges, vise a réduire au maximum
le recours au transport routier et a favorisetrmssports alternatifs (péniches).

Si les caractéristiques du port de chargement ddné I'enceinte de I'usine de Romainville sontbie
décrites, le site de déchargement des containeqsisede compost reste a préciser. Afin d’éclairer
I'audit, diverses notes confidentielles ont été namiquées qui permettent d’attester de travaux
préliminaires relativement avancés.

En effet, sous réserve d’'une desserte par péniatene la perspective de réaliser une valorisation
agricole du compost, 3 départements ont été idéntifar URBASER, & savoir, I'Eure, I'’Aube et
I'Oise. Afin de préciser le projet, 7 sites ontfabjet d'une étude technico-économique compaeati
réalisée en 2010-2011. L’'analyse s’est appliquémeasolution globale depuis 'acheminement des
conteneurs de compost depuis de port de Bobigryplgettage routier lorsqu’il est nécessaire, le
stockage du compost sur une durée de 6 mois, kéekbe complémentation, et enfin, le rechargement
du produit. Compte tenu des enjeux fonciers liacguisition de la plateforme de
maturation/stockage du compost frais, et aux délicaégociations avec les prestataires locaux en
charge des opérations d'épandage du compost ampshd n’est pas possible a ce jour de disposer
d’'informations précises sur cette derniére étapébrence de tout contrat signé.

Sachant que les délais entre la construction dekuet la production d’'un compost de qualité
peuvent atteindre les 2 a 3 ans pour un régimedigiére, une telle situation est compréhensible.
Mais il importe désormais au SYCTOM et a son ptast&de déterminer avec précision les
conditions d’écoulement agricole du compost et pauticulierement le lieu de déchargement et & sit
de maturation/stockage.

Point sensible a souligner, le transport de comfpaist dans des containers est susceptible, tout
particuliérement par saison chaude, d’engendnerdduction de mauvaises odeurs comme de jus en
raison de reprises de fermentations non control@est pourquoi, a I'instar de pratiques récentes s
les bio déchets contenant des sous-produits anineakoix d’'un haut niveau de sécurité dans le
choix du type de container est vivement recommandé.

Un bac de récupération des jus comme un dispdsitifestion des gaz contenus dans le container
doivent étre étudiés sous peine d’engendrer desamces sérieuses.

Cohérence historique

Sous I'angle d'une logique de développement durddlfertilisation des sols agricoles par les nésid
urbains s’appuie sur une longue histoire. Prodigibnnu et apprécié par les agriculteurs, les gadoue
de Paris criblées-broyées ont connu de beaux jquedques faits et documents attestent d’un passé,
pas si lointain, ou elles fertilisaient les campagyproches et lointaines.

En intégrant les objectifs contemporains du Grerddl I'environnement en matiére de valorisation
organique, la filiere du retour au sol retenue paisine de Romainville s’inscrit dans une longte e
logique historique.

V. IDENTIFICATION DES DEBOUCHES POUR LA
VALORISATION DE BIOGAZ

Production de biogaz

Le biogaz est un mélange de gaz issu de la dégvadtd la matiere organique par des micro-
organismes dans un milieu sans oxygene. Le bidgaz éajoritairement composé de méthane, ce
phénoméne est connu sous le nom de méthanisation.

Lors de la méthanisation des ordures ménagerds, lagfuaction dite « fermentescible » de ces
ordures est a la base de la production de biogas.iSclus dans cette fraction les catégories de
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déchets suivants :

- Déchets putrescibles : déchets alimentairesetede jardin ligneux ou non

- Papiers

- Cartons

- Textiles sanitaires

La chaine de tri mécanique en amont de I'unité dthamisation, permet d’extraire cette fraction
fermentescible des ordures ménageres.

La production annuelle de biogaz annoncée est @82®45 Nride biogaz sec/an pour une teneur
en méthane de 55%. Rapporté au tonnage d'intratats tela équivaut a
169 Nnf biogaz/tonne d'intrants.

Validation de la production de biogaz

Cette prévision de production de biogaz est a coengavec les performances des installations de
méthanisation similaires a celle projetée a Ronikénv

L’association AMORCE publie chaque année un étatidex de la méthanisation des déchets
ménagers en France.

L'installation de méthanisation de Romainville dtdastinée a digérer des intrants issus de tri
mécanique d’Ordures Ménageres, elle est dans seceamparable aux installations d’Amiens, de
Varennes-Jarcy, de Montpellier, de Cavigny et de$to-Mer.

Les données d’exploitation des installations deigigvet de Fos-sur-Mer sont celles de I'année de
leur mise en service. La mise en service d'unailaion de méthanisation est suivie d’'une montée e
charge progressive qui peut prendre plusieurs rhesrendements en biogaz observés lors de I'année
de la mise en service ne sont pas comparables.

Le rendement de production de biogaz de I'instaltatie Montpellier est bien supérieur a celui des
installations d’Amiens et de Varennes-Jarcy. Celat @tre di au mode thermophile sous lequel
I'installation de Montpellier fonctionne. Pour wentps de séjour similaire et de I'ordre de ceux
pratiqués par ces installations, la productionidgdz en mode thermophile est en effet plus élevée
gu’en mode mésophile, car les réactions biologiqueése déroulent dans le digesteur sont plus
rapides. Cette différence de performance peut égaleétre expliquée par la différence de procédé
(KOMPOGAS pour Montpellier et VALORGA pour Amiensi¥ennes-Jarcy).

L'installation de Romainville, procédé VALORGA, afitnensionnée pour fonctionner en mode
thermophile. Il n’existe donc pas d’installationsctement similaires avec lesquelles comparer la
production de biogaz annoncée pour Romainville.

Cependant, on peut s’attendre a ce que ce rendemiestipérieur a celui des installations d’Amiens
et de Varennes-Jarcy, du méme constructeur, gereligle méme type d’intrants avec le méme temps
de séjour mais en mode mésophile.

Du coté des pays européens, I'Allemagne comptstéllations de méthanisation similaires a celle
projetée & Romainville (intrants issus de tri mégpae, digestion en voie seche, mode thermophile).
Les performances annoncées par ces installatiétenslent de 50 a 160 Nm3 biogaz/tonne d'intrants.
Ces grandeurs sont données a titres indicatifs ldamgsure ou la qualité des intrants en
méthanisation n’est pas explicitement définie etlesc difficilement comparable avec celle des
déchets a méthaniser sur Romainville.

Validation du potentiel méthanogéne

Le tri mécanique, tel qu'il est décrit, oriente ¥és digesteurs la fraction des Ordures

Ménageres (OM) dont la taille est inférieure a 18.r@’est en effet dans cette fraction que I'on
retrouve la plus grosse proportion de déchets fetaseibles qui sont a I'origine de la production du
biogaz.

Une campagne de caractérisation des OM de Romlaiavété menée pendant I'hiver 2006/2007.
Cette campagne a permis de déterminer la composiie OM qui seront traitées par le futur centre
de Romainville (Déchets putrescibles, Papiers,dDartTextiles sanitaires).

Lors de ces difféerentes campagnes de caracténsats tests méthanogéenes ont été effectués sur
chacune des fractions granulométriques des OM. Rdtaction des ordures dont |a taille est
inférieure & 20 mm, le potentiel méthanogénegstrseur a celui pris en compte comme hypothese
par URBASER.

Deux autres études présentées ici permettent égatéanconclusion suivante : Le tri mécanique
permet donc d'orienter la majorité de la fractiemiientescible des OM vers 'unité de méthanisation.
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Choix de la valorisation du biogaz

Le Dossier de Demande d’Autorisation d’Exploiteraiuntre de traitement multifiliere des déchets de
Romainville, tel qu’il a été déposé en juillet 2008egre deux solutions de valorisation du biogaz
cogénération ou I'injection du biogaz dans le rés#i®gaz naturel. Il est alors convenu que le choix
de lafiliere de valorisation se fasse avant leatéage des travaux.

En juin 2010, I'évolution du cadre réglementairéoaigant I'injection du biogaz dans le réseau de ga
naturel n’étant toujours pas connu, le développemena filiére cogénération est privilégié.

Fin 2011, les divers décrets et arrétés créeanadeaéglementaire sont publiés, la faisabilité
technique de I'injection du biogaz dans le résemagak naturel est avérée. Il revient donc désormais
au SYCTOM de décider, au moment du lancement deaux, du choix de la filiere de valorisation
du biogaz en fonction de l'intérét des collectisitécales concernées.

Valorisation du biogaz par cogénération

Généralités

Le principe de la cogénération est de produiréélectricité grace a :

- la combustion du biogaz dans un moteur coupléeagénératrice,

- etde récupérer la chaleur des circuits de refroidiese du moteur et des gaz d’échappement.
L'électricité est injectée dans le réseau de thistibn d’'ERDF ou de transport de RTE. Elle est
vendue a EDF et fait I'objet d’'une obligation d’athElle bénéficie d’un tarif d’achat défini par
I'arrété du 19 mai 2011 fixant les conditions d’atte I'électricité produite par les installatiang
valorisent le biogaz et ce, pendant 15 ans.

Quant a la chaleur, elle est récupérée et véhiaaés forme d’eau chaude et de vapeur.
Elle est valorisée ainsi :

- Maintien en température des digesteurs (autoconsiwm)

- Chauffage de I'air des tunnels de séchage et dastaautoconsommation)

- Mise & disposition pour des clients « chaleur sigommation externe)

Epuration du biogaz

Le biogaz en sortie du digesteur est saturé enLeaméthane est le composant principal du biogaz,
c’est un gaz incolore et sans odeur qui a une niseigalubilité dans I'eau. Le biogaz contient
également du dioxyde de carbone et des gaz trace®me du sulfure d’hydrogene, de I'ammoniac ou
encore des siloxanes. De par son pouvoir calogfigaul le méthane est intéressant. Il convient
d’épurer le biogaz pour assurer le bon fonctionmerdes équipements de valorisation par
cogénération.

Filtration

Afin de fournir un biogaz exempt de poussieressystéemes de valorisation du biogaz, celui-ci subit
une étape de filtration au travers de filtres rdaith 5 - 10 um. Ces filtres sont dits condenszuris

ont 'avantage de condenser une partie de la vapeau que contient le biogaz. Les condensatset le
poussiéres sont évacueés grace a des collecteurs.

Déshydratation

La digestion anaérobie a toujours lieu dans unrenaement humide et provoque alors I'évaporation
de I'eau. La vapeur d’eau produite se retrouve tlabfogaz, en concentration saturée. La
concentration de la vapeur d’eau dans le bioganlar celui-ci est saturé dépend de la température.
Plus la température du biogaz est élevée, plumiient de vapeur d’eau.

Une baisse de la température ou une augmentatilanpilession du biogaz peut provoquer la
condensation de la vapeur d’eau.

C’est sous cette forme liquide que I'eau peut &méraes nuisances suivantes :

- Corrosion : les réactions chimiques corrosivedien dans un environnement agueux

- Abrasion : les gouttelettes d’eau condensée meagly comme des particules abrasives

- Accumulation : I'eau condensée peut s'accumudesdes conduits de biogaz et peut entierement les
boucher (poches d’'eau)

Le biogaz filtré est déshydraté selon la technidgieondensation. Par diminution de la température
du flux de biogaz, la vapeur d’eau qu'il contieatc®ndense et est récupérée sous forme liquide
(condensats).

La déshydratation s’effectue en 2 étapes aux may@cbangeurs thermiques.

Désulfuration
Le sulfure d’hydrogéne (H2S) est un produit résidieela dégradation anaérobie des protéines
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animales et végétales. Sa concentration dansdabidépend directement de la quantité de protéines
méthanisées. Ce gaz, trés toxique, a une bonnkilgéldans I'eau.

La solubilité dans I'eau est en équilibre avemlarfe dissoute et dépend du pH. Plus le pH augmente,
plus le H2S se trouve sous forme dissoute dans.l'ea

Pourquoi désulfurer le biogaz ?

- Forts risques d'intoxication

- Le H2S et ses produits dérivés sont trés cogosif

- Lors de la combustion il provoque des émissiomsydes de soufre, polluants atmosphériques.

- Il réduit la durée de vie des huiles de moteur.

Selon URBASER, le biogaz issu de déchets ayantusubitape de traitement en tube de fermentation
au préalable posséde des teneurs en H2S trop lpmesgsstifier une désulfuration classique
(désulfuration biologique, etc.). En effet, I'efiicité d’'une désulfuration biologique est amoindrie

pour des teneurs en H2S telle qu'observées par IBEBAsur ses références en fonctionnement.

Des mesures de la teneur en H2S du biogaz sonigsé@prés sa déshydratation. Dans I'éventualité
d’'une teneur en H2S trop élevée au regard desrmeégedes fournisseurs de cogénérateur, URBASER
prévoit une injection d’oxyde de fer en amont digesteurs. Cette technique se base sur la soéubilit
élevée du H2S dans I'eau. Le réactif, mélangé aatenes entrantes, entre en réaction avec le H2S
produit en cours de digestion et le précipite douse de sulfures qui sont ensuite évacués avec le
digestat. Cette technique de désulfuration n’engepds d’investissements supplémentaires en termes
d’équipements, mais seulement des frais d’exploitgtour I'achat du réactif.

Elimination des siloxanes

Le nom siloxanes est dérivé de Sllicium + OXyger®dcANES. Ce sont des composés synthétiques
organiques, peu solubles dans I'eau, que I'on galans les produits cosmétiques, les détergents, le
encres d'impression et les peintures. Les siloxanasun ingrédient d'un grand nombre de produits
et on les retrouve dans les eaux usées et lestdériieles mis en décharge, ainsi que dans lesbiog
de STEP et de décharge.

Pourquoi éliminer les siloxanes du biogaz ?

Lors de la combustion du biogaz, les siloxaned gafitient sont transformés en oxyde de siliciuan, |
composé principal du sable (généralement sous fdemgaiartz). L'oxyde de silicium se dépose sous
forme de couche dans la chambre de combustion d&sirs, sur les parois, les pistons, les bougies
ou des micro-turbines, engendrant une usure aéeglér

Il n'est pas prévu de traitement du biogaz pour éfniner les siloxanes.

Les intrants de l'installation de méthanisation tratant la fraction fermentescible des ordures
ménageres, il est a craindre que le biogaz produibntienne des siloxanes. Des résultats de
mesures des siloxanes sur des installations de maiisation similaires a celle de Romainville
seraient nécessaires pour évaluer la pertinence diuel traitement.

Cogénération
Le biogaz ainsi désulfuré et/ou déshydraté estiendmigé vers I'étape de valorisation a propretnen
parler.

Dimensionnement et bilan-énergie

Il est brdle dans 3 unités de cogénération quissrif a absorber la production de biogaz en marche
normale. Une 4" unité est prévue pour absorber les pointes deuptiah de biogaz et assurer la
valorisation du biogaz lors des opérations de reaarice des 3 unités de cogénération principales.
Les caractéristiques techniques des unités de éagfion annoncées sont les suivantes :

- Puissance électrique : 2 MW

- Rendement électrique : 41%

- Rendement thermique : 43% (21% eau chaude + 2p#uv)

- Pertes : 16%

Ces caractéristiques techniques annoncées par URBASNt des estimations faites sur la base de
leur expérience acquise sur leurs références atiémnement.

La puissance des cogénérateurs projetée s'élewd\dl2 Pour une telle puissance, les fournisseurs
présents sur le marché proposent des cogénérdunitrkes rendements électriques sont de 42% et les
rendements thermiques compris entre 41 et 43%33rdrelements annoncés par URBASER
correspondent donc a la réalité du marché.

Valorisation de I'électricité
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L'électricité produite par les cogénérateurs, yéfd a 48'383 MWhél/an, sera entierement injectée
dans le réseau de distribution d’électricité say@oximité du site d'implantation de l'usine de
Romainville. Une étude de faisabilité effectuée pBRDF montre que le réseau a la capacité
d’accepter la totalité de I'électricité fournie pas cogénérateurs.

L’hypothése tarifaire émise par le SYCTOM est d8BXE/KWHh,.

Autoconsommation électrique

Les estimations d'URBASER pour la consommationtélpee de I'usine de Romainville s’élevent a

49 450 MWHh/an.

405 000 t d’ordures ménageres résiduelles, de tidseis de collectes sélectives ainsi que d’objets
encombrants seront réceptionnés et traités paeatsnéonsommation électrique par tonne de déchets
traitée s’éléve donc a 122 kWh/tdéchets.

La consommation en électricité de I'usine excédgukntité d’électricité produite grace au biogaz.

Analyse

Si la plupart des installations de méthanisatiofoaentionnement produisent plus d’électricité giesl
n’en consomment, la particularité de celle de Rorili¢ vient du fait que les intrants de I'unité de
méthanisation ne sont pas triés et qu'il est néiesde leur faire subir une préparation mécanique
lourde pour les extraire des ordures ménageredueibds. Le site de Romainville n'accueillera pas
seulement une installation de méthanisation maiteégent un centre de tri des déchets de la collecte
sélective et des objets encombrants. La part quégente cette préparation dans la consommation
d’électricité totale du site est de prés de 30%.

Cette activité qui est aujourd’hui consommatricélettricité sera, le centre multifiliere construit,
couverte par une électricité d’origine renouvelable

L'électricité produite par les installations quiaasent des déchets ménagers ou assimilés fajeto
d’une obligation d’achat. Le tarif d’achat est fipar 'Arrété du 19 mai 2011 fixant les conditions
d’achat de I'électricité produite par les instabtias qui valorisent le biogaz. Il dépend entre adi la
puissance électrique installée et de I'efficacitér§étique.

Dans un premier temps, il n'est pas autorisé diigjela totalité de I'électricité produite. Le coatt

type laisse la possibilité de vendre I'électrigitéduite apres autoconsommation des cogénérateurs o
apres autoconsommation pour les besoins propriagsitee entiére.

En prenant comme hypothese que la consommatioect'€ité des cogénérateurs s’éléve a

3% de I'électricité qu'ils produisent, la quantitéximale d’électricité injectée et rémunérée
s’éleverait donc a 46 932 M\)an.

Dans un second temps, I'hypothése tarifaire énmégerend pas en compte la prime a l'efficacité
énergétique a laquelle il aurait droit. Cette prodpend de I'efficacité énergétique.

Le tarif de rachat est faible si I'on considére tpieendement électrique des cogénérateurs efi%de 3
et que la chaleur excédentaire n’est pas valoridée mesures d’optimisation énergétique
permettraient donc d’augmenter sensiblement ledarrachat de I'électricité.

Valorisation de la chaleur

Afin de garantir le refroidissement des unités dgénération, chaque unité est équipée de deux
circuits de refroidissement et de récupérationtadetir, disposés :

- Autour du moteur

- Autour de I'échappement des fumées

Le circuit de refroidissement des moteurs prodeiteau chauffée a une température de 75°C au
moyen d’un échangeur de chaleur eau/eau. La chadésuiumées d’échappement permet, au moyen
d’un générateur de vapeur, de produire de la vagsgturée a une pression de 4 bars.

Sur le site entier de I'usine de Romainville, ostidigue 3 postes consommateurs de chaleur : les
digesteurs, le séchage/compostage du digestat letcieux administratifs.

Chauffage des digesteurs

Ce chauffage s’effectue par injection de vapeusdesintrants au moment de leur introduction dans
les digesteurs, vapeur produite grace a la réctip@rde la chaleur des gaz d’échappement.

Le calcul des besoins en chaleur des digesteursuypeutempérature de 55°C aboutit & une
consommation thermique de 7 400 MWhth/an. 1 482 K¢ de pertes de transfert et de
conversion sont a ajouter a cette consommatiordiewr.
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Analyse

Le processus de méthanisation fait intervenir diesaaorganismes qui sont capables de se développer
a des températures comprises entre 0 et 100°C.

La température a laquelle se déroule le procesflug isur la rapidité avec laquelle les micro-
organismes dégradent la matiére organique.

On distingue 3 domaines de température :

- Températures psychrophiles : de 10°C a 25°C

- Températures mésophiles : de 25°C a 40°C

- Températures thermophiles : de 49°C a 60°C

C’est dans le domaine de températures thermopbhessi pour I'installation de méthanisation de
Romainville, que la vitesse de production de bioggtda plus rapide.

Cependant cela ne signifie pas que le rendemdnibgaz est plus élevé. La production totale de
biogaz est en effet comparable en domaine mésogthélie domaine thermophile. En revanche, elle est
inférieure en domaine psychrophile.

La digestion en mode thermophile permet donc déndien les temps de séjours des matieres dans les
digesteurs et de minimiser les volumes de digestion

Contrairement au compostage, la méthanisationregtacessus faiblement exothermique.

Il est donc nécessaire de maintenir la températumrilieu de digestion. De par I'arrété du

19 mai 2011, les besoins en énergie thermiqueidestdurs doivent étre satisfaits par la chaleur
dégagée par la valorisation du biogaz produitprafmour laquelle les besoins en chaleur des
digesteurs sont couverts par une partie de la ehpteduite par les cogénérateurs.

Séchage/compostage

Lors de la phase de compostage, de I'air chaud@ éét injecté a travers le mélange
structurant/digestat. Cet air, extrait des diffé&seateliers, est chauffé :

- d'une part, par I'eau chaude issue des circeiteftoidissement des moteurs et

- d’autre part, par la vapeur produite grace aaxdychappement

Selon URBASER, l'insufflation d’'air chaud et dorecdéchage au cours de la phase de fermentation
aérobie permet de I'accélérer, de réduire les tatasejour sur site et d’optimiser les surfaces
disponibles.

La chaleur nécessaire au chauffage de I'air eshésta 31 385 MWhth/an, calculée sur la base d’'une
quantité d’eau de 41 800 t a évaporer. Cette etimtaent compte de la capacité d’auto-
échauffement des matiéres en cours de compostageirtes de transfert et de conversion, estimées
a 4637 MWh/an sont & ajouter a cette consommagarhdleur.

Analyse

Le phénoméne de compostage se caractérise, etrge@ar une montée en température de la matiere
et une évaporation de I'eau qu’elle contient, caggmr la dégradation et la transformation de meatié
organique en composés humiques.

Ces deux phénomeénes sont indispensables pourrtahigation du compost. L'insufflation d’air
chaud permettrait, selon URBASER, d’améliorer lagghde fermentation thermophile.

Toute installation pratiquant le compostage estisel a la réglementation sur les installations
classées pour la protection de I'environnementubaique concernée est la rubrique 2780-2 dont le
seuil du régime d’autorisation est fixé a 50 t/jndatiéres traitées.

L'arrété du 22 avril 2008 fixant les regles techudg auxquelles doivent satisfaire les installatibas
compostage soumises a autorisation prévoit queetrips de séjour des matieres en cours de
fermentation aérobie [...] est au minimum de troimames, durée pouvant étre réduite a deux
semaines en cas d'aération forcée ».

Une simple aération forcée avec de I'air non cléapéfirmet donc de diminuer le temps de séjour car
I'oxygénation intense a lagquelle elles sont ainsinises permet d’accélérer leur stabilisation.

Le chauffage de I'air insufflé ne parait donc padispensable pour diminuer la durée de la phase de
fermentation. La pertinence technique et enviroreregaie de cette pratique reste donc a prouver, car
le seul bénéfice démontré se situe au niveau édguerpar I'obtention d’un meilleur tarif de rachat
pour I'électricité.

Dans ce contexte, et pour un meilleur bilan enviramemental nous recommandons donc de
continuer a prospecter afin de valoriser cette chalur renouvelable aupres de clients externes
(industries, réseau de chaleur).

Besoins thermiques des locaux administratifs
Le batiment a chauffer, concu comme étant un batitn@esse consommation, posséde une surface de
1440 m2. Il abrite entre autres les bureaux, lsfiaiees, le réfectoire, etc. Les besoins thermsgpee
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résument au chauffage des locaux et a I'eau cheardtaire, soit
125 MWh/an.

Chaleur excédentaire

Selon le bilan-énergie, I'autoconsommation du d@édromainville en chaleur représente 75,2% de la
production de chaleur des cogénérateurs.

Ce n’est donc que 17,4% de la chaleur produitesepit a disposition d’'un éventuel repreneur
externe, ce qui représente 9 456 MWhth/an. Le stddehaleur constitue les pertes de transfert et de
conversion.

S’il s'avere que le chauffage de I'air insufflédate la phase de fermentation aérobie du digeststt n
pas indispensable, 45 478 MWhth&achaleur seraient alors disponibles pour un tctivaleur.
L'efficience énergétique dont dépend le tarif dehed de I'électricité s’éleverait a 77,8% pour arift

de rachat de 15,190 c€/k\Wh

Différentes collectivités ont été sollicitées ptareprise de la chaleur excédentaire. On dénoghbre
projets d’aménagement a proximité du site de leisia Romainville : la ZAC Ecocité - Canal de
I'Ourcq a Bobigny et la ZAC de I'Horloge & Romailiwi Ces deux projets sont suivis par la SEM
Sequano Aménagement qui a confirmé son intérétideijpe pour reprendre la chaleur excédentaire.
L'entreprise SANOFI a également souhaité étudeplessibilités d'utilisation de la chaleur sur son
site, démarche abandonnée suite a 'annonce @eneefure du site de Romainville prévue fin 2013.
Ces échanges ont eu lieu entre 2008 et 2009. Aerngagement formalisé n’a été produit a ce jour.

Il est a mentionner également la création de la &ekrgies POSIT'IF avec une participation
majoritaire de la région lle-de-France (Est Ensendthnt également engagée).

Cette SEM, dont la constitution est prévue a I'Aote 2012, sera opérationnelle début 2013

et aura entre autre pour vocation a intervenitestogement collectif. Si la reprise de I'énergie
produite par le site de Romainville intéresse c8E®#/, elle n’est cependant pas assez active pour
s'engager concretement, aucun projet laissant afipaun consommateur d’énergie n'ayant été pour
I'instant identifié.

Valorisation du biogaz par injection dans le réseade gaz naturel

Généralités

Le terme biométhane désigne le biogaz qui a éteermblement épuré de sorte a ce que sa
composition permette son injection dans le réseaged naturel. Outre les traitements de
déshydratation et de désulfuration qui lui sontigpgs avant une valorisation par cogénération, le
biogaz doit alors subir une élimination poussé€a2.

Cette étape conduit & une augmentation du poustrifique du biogaz qui s’apparente alors a un
enrichissement. C’est donc par le terme «d’enrsghent» que I'on désigne I'élimination du CO2.
Depuis les 21 et 23 Novembre 2011, I'injection @mri®thane dans les réseaux de distribution et de
transport de gaz naturel est autorisée. Cetteisation s'est accompagnée de I'établissement d'un
tarif de rachat du biométhane afin de favoriseflarisation du biométhane au méme titre que
I'électricité produite a partir du biogaz.

Le biométhane fait donc I'objet d’'une obligatioradhat. Le contrat entre le producteur de biométhane
et le fournisseur de gaz naturel / acheteur de dtioame court sur une durée de

15 ans.

Faisabilité de I'injection de biométhane

La faisabilité d’une valorisation du biogaz paettjon du biométhane dont il est issu releve avant
tout de la capacité du réseau de gaz naturel atmrda totalité du biométhane produit. Cette céapac
est définie par la quantité de gaz naturel prélewide réseau par les consommateurs, le réseau éta
découpé en plusieurs mailles.

Une pré-étude de faisabilité effectuée par GRDO#xploitant du réseau de distribution de gaz naturel
situé le plus proche du site d'implantation deitiesde Romainville montre que la consommation de
gaz naturel de la maille de Romainville dépendsdésons. Les principaux consommateurs connectés
a ce réseau sont des clients domestiques, qeutille gaz naturel comme combustible de chauffage.
Par conséquent, la consommation de gaz naturebesidérablement plus élevée en hiver qu’en été.
De ce fait, la consommation de gaz naturel enééténsive étre inférieure au débit d’'injection de
biométhane de I'usine de méthanisation. L'injectionrbiométhane dans ces conditions n’est donc pas
faisable.

Cependant, les conclusions de I'étude mention@epbssibilité d’'une modification d’exploitation du
réseau qui permettrait d’élargir la zone de consation pendant la période estivale. Cette
modification, se résumant a la connexion entre dheaiXes, nécessite la mise en place d’'une nouvelle
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procédure d’exploitation.
Un entretien avec GRDF conforte la faisabilité dgecmodification d’exploitation du réseau ainsequ
son intérét a développer cette filiére de valoiesatiu biogaz du site de Romainville.

Dimensionnement

La technique d’enrichissement proposée et dévetppécelle du lavage a I'eau, technique installée
et en service sur la référence d’'URBASER de Ma(ridPaloma, 2008). Le dimensionnement des
unités d’enrichissement réalisé par URBASER est bas une quantité de biogaz a enrichir moyenne
de 2649 Nriibiogaz/h, le débit moyen horaire transmis & GRD iétude susmentionnée étant de
1527 Nni biométhane/h.

Compte tenu des fluctuations de production de logm sont deux unités de 2000 Nm3/h chacune
qui permettraient alors d’enrichir le biogaz pradui

Une partie du biogaz est détournée de la filieéépdration afin de couvrir les besoins thermiques du
site. Une chaudiére a gaz d’'une puissance de 5\WthNermet la production de la chaleur nécessaire
pour couvrir les besoins thermiques du site ampdutbiogaz.

L’hypothése tarifaire émise par le SYCTOM est dd&/kWhPCS.

Analyse

Dans le point | de son annexe, I'arrété du 23 ndwrer2011 fixant les conditions d’achat du
biométhane injecté dans les réseaux de gaz napgeifie que «les besoins en énergie liés au
chauffage du digesteur d'une installation de mé#adion sont satisfaits par I'énergie issue du &g
ou du biométhane produits par cette installati@me dimensionnement des unités d’enrichissement
ne prend pas en compte I'autoconsommation de bipgazles besoins thermiques de I'ensemble du
site de traitement des ordures ménageres.

Le dimensionnement porterait donc sur 62,5% deddyztion de biogaz et ne serait plus basé sur une
quantité de biogaz & enrichir moyenne de 264§ blogaz/h mais de 1708 Nrhiogaz/h.

Compte tenu des fluctuations de production de bioga deux unités de capacités de 2000
Nm?®biogaz/h et 800 Nrfbiogaz/h seraient nécessaires pour enrichir le biag produit.

La quantité annuelle de biométhane injectée s'élékat a 89 178 MWhPCS35 et la capacité
moyenne d’injection & 950 Nmbiométhane/h. Cette derniére étant diminuée, il € confirmer

par GRDF la faisabilité technique de l'injection dubiométhane.

Conclusion

La production de biogaz estimée et annoncée parAFER s’éleve a prées de

24 000 000 Nrifan pour une quantité d’intrants & méthaniser de6D® t/an. Le rendement de biogaz
qui en résulte est alors de 169 Nmipgaz/tintrants.

Il existe peu d'installations de méthanisation esnEe similaires a celle de Romainville (digesgon
voie séche d'intrants issus de tri mécanique di@slinénageres résiduelles en mode thermophile).
Les moyens de comparaison du rendement de biogazienc limités. Le régime de linstallation de
méthanisation étant thermophile, on peut ceperslatiendre a ce que la production de biogaz soit
supérieure a celle des références d’'URBASER fongtiat sous le régime mésophile.

La filiere de valorisation du biogaz produit parmiité de méthanisation n’est pas encore choisiexDe
filieres sont développées : la cogénération ojelition dans le réseau de gaz naturel aprés émuirati
Dans le scénario cogénération :

- Le biogaz est converti en électricité et en almale’unité de méthanisation permet de traiter des
déchets organiques tout en produisant de I'élé&ritorigine renouvelable.

Or cette unité de méthanisation fait partie intdgga’une usine de traitement multifilieres quiigite
également le traitement de déchets non organitpessttudes de conception montrent que la
consommation électrique de I'ensemble des actidéééusine est équivalente a celle produite par
I'unité de méthanisation. Le traitement des décbreianiques permet donc, en plus de couvrir les
besoins en électricité de I'unité de méthanisatifengouvrir la consommation électrique du traitemen
de 'ensemble des déchets.

- Concernant la chaleur produite par cogénéral@oopnception de l'usine prévoit une
autoconsommation pour les besoins des digestdamgue I'exige la réglementation. De plus, plus de
la moitié de la chaleur produite serait écouléepsufflation d’air chauffé dans les tunnels de
compostage du digestat. Cette pratique permetieaiiminuer la durée du compostage et d’optimiser
les surfaces disponibles. La réglementation aw@niiseffet une diminution des temps de séjours
lorsque les tas de matiéres en cours de fermemtadimbie sont soumis a une aération forcée, mais
d’air non chauffé.
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L'utilisation de la chaleur pour des besoins du pogtage ne se justifie donc pas sur le plan
réglementaire.

De ce fait, 'excédent de chaleur disponible pauclient externe se voit augmenté. Bien que les
collectivités et institutions directement conceséint été sollicitées pour la reprise de cetadecin,
aucun consommateur capable de consommer la cleadedidentaire a court terme n’a aujourd’hui été
identifié.

Si la cogénération est finalement retenue, nousmetandons de valoriser la chaleur excédentaire (au
total 45 478 MWh par année) aupres d'un clientrextié (industrie, réseau de chaleur), ce qui signif
que les études dans ce sens devront étre engagédement.

- Le scénario d’injection de biogaz dans le résimagaz naturel dépend de la capacité du réseau
récepteur a I'écouler. Or il s’avére que pendastiaon estivale, cela ne soit pas le cas. Des
modifications d’exploitation de la maille directemi@oncernée permettraient cependant de remédier a
cette problématique. L'injection de biométhane tituns une option de valorisation réalisable selon
I'analyse qu’'en fait actuellement GrDF. Elle detétre techniquement et économiquement confirmée
sur la base des nouvelles dispositions réglemestaggissant cette filiere.

L’injection de biométhane ne permettrait en revanglus de subvenir aux besoins électriques du
centre de traitement multi-filieres.

Il appartient au SYCTOM, lors du lancement desauey de choisir entre ces deux filieres de
valorisation. Sur le point de vue optimisation @étique, les incertitudes sur la valorisation de la
chaleur dans le scénario cogénération jouent exufadu scénario injection dans le réseau de gaz
naturel. Une analyse économique compléte doitégfadement menée en tenant compte des analyses
des dimensionnements développées dans ce rapport.

VI.  Analyse des dysfonctionnements de 6 installationdMontpellier,
Nostian (La Corogne-Espagne), Ecoparc 2 (Barcelortespagne),
Havré (Mons-Belgique), Osterode am Harz (Goéttingen-
Allemagne), Daugendorf

L’'analyse des incidents et accidents survenusesusik installations considérées dans le cadretde ¢
audit met en évidence deux catégories de probléceke des procédures de mise en service et
d’exploitation des unités de méthanisation et aidle erreurs et sous évaluations conceptuelles.

Pour les dysfonctionnements relatifs a la montéehange et au remplissage des digesteurs, a la mise
en service des installations puis, a leur exploitaies procédures, notes techniques et autres
indications concernant la qualification et la fotima du personnel élaborées par URBASER
Environnement pour le projet de Romainville ont@gblies de maniére compétente et rigoureuse.
Pour autant qu’elles soient suivies et scrupuleesemespectées elles devraient notablement réduire
les risques d’accidents comparables a ceux dessdatélostian/La Corogne, de Osterode am
Harz/Gottingen et de Daugendorf.

Pour les problemes d’exploitation constatés suus@ses de Havré/Mons, de Montpellier et de
Ecoparc 2/Barcelone. La maitrise de la concept@ladhaine de tri par le concepteur de I'unité de
méthanisation est de nature a garantir un ensecobkrent et adapté pour le projet de Romainville.
Les digesteurs ont été définis et dimensionnésmemt compte notamment de I'accident survenu sur
l'usine de La Corogne qui, comme pour le projeRoenainville, a retenu le procédé de méthanisation
VALORGA. Des dispositifs d’acces a l'intérieur dgigesteurs sont prévus en toiture et a la base des
cuves afin notamment de permettre I'extractionétiirsents qui pourraient s’y accumuler.

La problématique liée a ce genre d’intervention ek ses répercussions sur le fonctionnement de
I'unité nous semble sous-estimée par URBASER Envinmement qui a pourtant enregistré de
nombreux déboires de ce genre, sur plusieurs autré@sstallations.

Globalement, I'analyse des dispositions technigiees documents élaborés en vue de tirer les
lecons des dysfonctionnements décrits sur lestéllagsons analysées montre que, pour autant que
leurs causes aient pu clairement étre détermieéies,ont été bien prises en compte dans
I'élaboration du projet de 'unité méthanisationaintre de traitement multifiliére de Romainville.
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